r 



— • 




- . : r. v. - . c , 



BUNbESREPUBLiK ® Off eiilegungsschrift 

DEUTSCHLAND ^ ^ QO Ql 585 A 1 



(D Aktenzelchen: 10001585.9 
@ Anmeldetag: 12. 1.2000 

(§) Offenlegungstag: 19. 7.2001 




J)3 

llllilHIi!'' 



® Int. Gl7: 

B 32 B 21/08 

B 32 B 15/04 
B 27 N 7/00 



DEUTSCHES 
PATENT-UND 
MARKENAMT 



Ifl 
00 

O 

o 
o 

o 



@ Anmelder: 


@ Erfmder: 


Dekodur GmbH & Co. KG, 69434 Hirschhom, DE 


Andre, Volknnar Reinhart, 69434 Hirschhorn, DE 


® Vertreter. 




Mutzbauer, H., DipL-Chem., Dr.rer.nat, Pat-Ahw., 




67098 Bad Durkheim 





Die fblgenden Ahgaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommsn 

(g) VerfahrenzurHerstellung nhetallbeschichteter Verbundwerkstoffe 

@ Verfahren zur Herstellung von metallbeschichteten Ver- 
ba ndwerkstoffen durch Verpressen einar Spanplatte als 
Tragekorper. unter Druck und War me mlt eihem kunst- 
harzgetrankten Ausgleichspapier und gegebenenfails ei- 
nam ebenfalls kunstharzgetrankten Dekorpapiersowie ei- 
ner daruberllegenden^ mindestens auf einerTeilflache die 
Oberflache bildenden MetallfoHe, wobei in einem ersten 
Pressvorgang das Ausgleichspapier sowie gegebenen- 
fails das Dekorpapier auf den Tragekorper aufgebracht 
werden und vorzugswelse unter Verzicht auf Zwischen- 
kuhlung in einem zweitenArbeitsgang die MetalifoKe auf- 
gebracht wird, sowie Verbundwrerkstoffplatte, wie sie 
nach dem erfindungsgemaSen Verfahren erhalten wird. 
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Beschreibung 

Es ist seit langem bekannt, verwindungs- und biegesteife 
Tragekorper aus Holz oda: Holzwerkstoffen - insbesondere 
Holzspariplatteo oder Spcirholz- mit kuns±ar2gd?undenen 
Pajrieren oder, allgemein, Zelluloseprodukten zu uberzichen 
(zu beschichten), sodass Verbundwerkstoffe erhalten wer- 
den, in deoen die urspriingliche Holzwerkstoffoberflache 
durch prakdsch beliebige sekundarc Oberflach&neffekte er- 
setzt isL Wegen der zunehmenden Verknappung derMarktes 
an fehlerfreien Nalurfiolzem und der damit zuriickgehenden 
Bedeutung der Fumiertechmk werden vor allem im Innen- 
bereich langst Mobel der unteren und mittleren Preisklasse, 
InneneinrichtuDgen und vor allem FuBboden mit solchen 
Varbundwerkstofifen hergestellt. Selbst fiir Anwendungen, 
die der Witterung ausgesetzt sind, werden seiche beschich- 
teten Wcrkstoffe bercits in groBem Umfang verwendeL Mit 
eioer bereits lange bekannten Methode mrd auf dnen vor- 
handenen IVagekarper, z. B. eine Span- oder IischlerplaUe 
einie Deckschicht aus dnem voigefertigten Schicbtstofif dn- 
fach aufgeklebt, im allgemeinen auf beide OberflSchen des 
IV^kbipers, un spSteres Veiziehen des Verbundwerk- 
stpffs zu venneiden. 

Diese Ibchnik, die sowohl industriell als auch im hand- 
weiklichen Bereicb und vckt allem im Hdmweilcetbeieicb 
angeweodei werdoi kann, wird im industrielleD Beieich bei 
gGnngma Aaspsiichta an die OberflSchenqualitat mittl^- 
weile durcb eine Technik ersetzt, bd der unmittelbar sog. 
vergutete Spanplatten heigesteUt werden. Dabei wird eine 
Rohspanplatte zungchst wie iibiich geschliffen, entstaubt, 
meist beidseitig mit einem oder mehreien kunsthaizgetrSnk- 
teo Pquer^ belegt iind in dner Flattenpresse unter Druck 
und WMime aiisgehMeL 

Die'Absicht kaim dabei im dnfacbsten Falle sein» unmit- 
telbar ein anstrichfahiges Produkt zu erhalten, das die typi- 
sche Spanplattenstruktur nicht mehr zeigt und daher vor 
dem Anstrich nicht mehr bearbeitet werden mu6 . 

Man kann aber auch hSherwertige Oberflachen herstellen, 
wenn die (Abschiuss)schicht mit einem Dekorpapier und 
evt dariibK: noch einem Overlay versehen wird. Der dabei 
erzielte Schichtaufbau der Oberflache entspricht im^Prinzip 
dera doer klassischen Schichtstoffplatte, wobei aber wegen 
derEgensteifigkeit des HolzwerkstofFs der von der Schicbt- 
stoffplaUe gewohnte Unterbau (meist phenolhaizgeUrankte 
Kjaftpapiere) schwacher gehalten oder, bei geringen An- 
spriicben, auch weggelassen werden karrn. 

Sog. vergutete Flatten k6nnen demnach erhalten werden, 
indem man einen seinerseits durcb eiqen Pressvoigang er- 
haltenen Grundwarkstoff, d. h, Tragekorper aus Holzroh- 
stbSen (es kann sich z. B. auch um dne Tlschlerplatte han- 
deln) oder Holzfasem ansteUe des Beklebens mit einem vor- 
gefertigten Schichtstoff mit den bei der Herstellung eines 
solchen Schichtstoffs verwendeten harzgetrankten, d. h. 
nicht ausgeharteten Papieren belegt und das Ganze noch- 
mals in eine behdzbare Flattenpresse bringt und in einem 
Zug verbindet 

Es gibt unterschiedliche Konstruktionen solcber Platten- 
pressen, viae z. B. Ein- und Mehretagenpressen, jedoch wer- 
den aus verschiedenen Griinden praktisch nur mehr Eineta- 
genpressen gebauL In der Regel werden sie mit Dampf ge- 
eigneten Drucks bzw. geeigneter Temperatur oder elektrisch 
beheizt und weisen eine betrachtliche Warmekapazitat auf, 
was das Pressen zu einer energetisch und technisch aufwen- 
digen Angelegenbeit macht. 

Die zur Herstellung eines Schichtaufbaus verwendeten 
Maierialien bestehen ublicherweise aus einer oder mehreren 
LagMi eines mit einem warmehartbaren Kunstharz getrank- 
ten TVagers aus zellulosehaltigeni Material - in der Regel 
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Papier, insbesondere sog. Kraftpapier - und schlieBlich ei- 
nem harzgetrankten Dekortrager, der gewohnlich ebenfalls 
aus Papier besteht und entweder durch die Pigmentierung 
allein wirkt od^ zusatzlicb mil einem beliebigen Muster be- 

5 druckt ist; Als Muster besonders beliebt sind fototechnische 
WiedergabcD von Holzmaserungen. Die erhaltenen be- 
schichteten Holzwerkstoffe sind, vor allem, weim sie diinn 
sind und der Grundkorper aus Sperrholz besteht, z. B. unter 
der Bezeichnung Laminate bandelsiiblicb. 

10 Auf den auch im Folgenden gemachten sprachlichen Un- 
lerschied zwischen dem Tragekorper, namlich dem Holz- 
werkstdfF (Sperrholztafel bzw. Spanplalte) einerseits und 
dem TVager fOr das warmehartbare Harz (d. h. einem Papier- 
oder sonsdgen Faserwerkstoff) sei auftnerksam gemacht 

15 Die Oberflachen solcher beschichteter Holzwerkstoffe, - 
insbesondere veigiiteter Spanplatten haben somit imPrinzip 
den gleichen Aufbau wie dne Schichtstoffplatte, sind ab^ 
unmittelbar auf der HoIzwerkstoffoberflSche hergestellt Sie 
bestehen aus dnon Gnindkoiper aus einer oder metareren 

20 Lagen des mit Kunstharz getr£^ikten "Mgers und einer dar- 
tiberliegenden Dekoischicbt Grundkorper und Dekor- 
schicbt sind durcb das gemeinsame AushSrten unter Druck- 
und Warmeeinwirkung miteinaoder verbunden. 
Als Kunstharz fiir i^n Grundkdrper wird aus wirtschaftii- 

25 chen Giriinilen gewdhnlich ein dun^lastiscb hartbares Phe- 
-npl-FOTmaldebyd-(Vor)kondensat ("Hicnolharz") dnge- 
setzt, jedoch sind rein technisch auch andeie duioplastisd] 
ausbartbarc Foiinaldebyd':(Vor)kondensate wie Melamin- 
Oder Hamstofftiarze geeignet 

30 Die flber dem Grundkdrper befindliche Dekorschicht be- 
steht im allgemeinen aus mindestehs einer Lage eines mit 
hellfMbigem Harz getrankten Tragers, wobei man als Bin- 
demittel wegen der angestrebten Haltbariceit vor allem duro- 
plastisch hSrtbare Melaminharze oder doch unter Mitver- 

35 wendung von Melamin hergestellte Formaldehyd-Konden- 
sate verwendeL Auch Hamstoffharze konnen verwendet 
y^'erden, die jedoch wenig bestSndig gegen SuBere Einfliisse 
wie Feuchtigkeit sind Die vorstehend angedeutete Uoter- 
scheidung zwischen Kondensaten und Vorkondensaten be- 

40 zieht sich darauf^ dass die zur TrSnkung eingesetzten Fbr- 
maldehydharze bereits durch einen Kondensalioosprozess 
hergestellt werden, der aber unvoUstandig ist, sodass erst 
bdm Pressvorgang irreversibei ein chemisch vemetztes 
dreidimensionales Netzwerk, also ein sog. Duroplast ent- 

45 stehi. Die Vorkondensadon findet in der Regel unter Austria 
von Wasser statt und hat mit der Herstellung der betrachte- 
ten Schichtwerkstoffe nichts zu tun. 

Es ist schon bekannt, anstelie einer harzgetrankten Pa- 
pierschicht oder, wie weiter unten noch auszufiihren ist, zu- 

50 satzlich, MetaUfoUen mit dem kunstharzgebundenen Trager 
zu vapressen. Die Metallfolie baftet auf dem kunstharzge- 
bundenen Trager oder der Dekorschicht nicht ohne weiteres, 
sondem muB zu diesem Zweck i. a. zunachst dnseitig mit 
einem Haftgrund (einem sog. Primer), auf jeden Fall aber 

55 mit einem Klebelack versehen werden, der ebenfalls in der 
Warme aushartet. Nach einem Vorschiag in der US- 
PS 3,475,240 kann anslelle einer Dekorschicht aus harzge- 
tranktem Papier eine riickseitig angeatzte Metallfolie mit ei- 
nem gedgneten Kleber auf einen Grundkorper aus phenol- 

60 harzgeUankten Papierschichten aufgepresst werden. 

Gldch, ob man nun Metalifilme oder Dekorfolien auf Pa- 
pierbasis auf Tragekorper aus Spanpiatlenmaterial aufbrin- 
gen will, ist es wichtig, dass die urspriingliche Oberfiache 
des TragekSrpers, d. h. die natiirliche Unebenheit einer ro- 

65 hen Spanplarte nicht raehr wahmehmbar ist. Dazu werden 
die Unebenheiten wie bei jeder handelsiiblichen Spanplatte 
zunachst durch Schleifen bearbeitet Es ist aber in der Regel 
immer erforderlich, zunachst eine sog. Ausgleichsschicht 
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aufeubringen, eben die oben erwahnte Schicht aiis einem 
Grundkorper aus einer oder raehrercn Lagen eines mit 
Kunstharz getrankien Tragers und erst dann die Dekor- oder 
Metallfolie, da sonst seibst bei einer sorgfaltig geschliffenen 
Spanplatle der Uotergrund, wie Fachleute sagen "durchtde- 
grafiert", d. h. die Struklur des Untergrunds sich auf der Me- 
talloberflSche in Form von Unebenheiten und evt sogar ei- 
ner kdmigen Struktur erkennen lasst 
. Die Hrastellung von Holiwerksto^latten mit Metall- 



ErfindungsgeniaS wird dies dadurch erreicht, dass nian 
einen Tragekorper auf Holzbasis, insbesondere eine Span- 
platte zunachst unter Druck und Warme mil einer Schicht 
aus einer oder mehreren Lagen eines harzgetrankten Aus- 
5 gleichspapiers sowie gegebeneofails einem harzgetrankten 
Dekorpapier verpresst und auf die so beschichtete Platte 
eine mit einem Kleber versdiene Metallfolie aufbringt und, 
wiederum unter Druck und Warme, mit der Platte verbindet. 
XJnniittelbaierErfindungsgegenstandistein Verfahrenzu^ 
obeIflacQ''d^^Ve^^^es7e^'te^^ 10 Herstellung von metaUbeschichteten Verbundwe±stoflfen 
grund^tzUchen Materialunterschieds von Unterbau und mit einem Tragekorper aus einem Holzwerkstoff, msbeson- 
Metallfolie pibblemadsch. Dabei soU die Tatsache. dass dsxt einer Spanplatte, durch Verpressen des TragekOrpeis 
Holzwerkstbfife stets auf beiden Oberflachen mit dem glei- unter Druck und Warme mit einer Ausgleicbsscbicfat auf der 
Chen Material beschichtet werden miissen, damit sie sich Grundlage mindestens eines harzgetrankten Ausgleichspa- 
nichl spater verformen. nicht weitcr belrachtel werden, weil 15 piers und einer mindestens eine Teilflache der Platte iiber- 
dies bei jeder Art von Oberflachenbcschichtung eines Holz- deckenden Metallfolie, das dadurch gekennzeichnet ist, daB 
kSrpecs iiblich ist, wie schon aus der klassischen Fumiex- in einem ersten Schritt die Ausgleichsschicht und m euiem 
techdkl)ekaDnt zweiten Schritt die Metallfolie jeweils vorzugswase unter 
Es hat sich nun geidgt, dass das \ferprcssen z. B. einer , Verzicht auf Riickkiihlung unter Druck- und Warmeeinwir- 
Spanplatle mit einer Oder mehreren Lagen eines mit Knnst- 20 kung auf gebracht werden, 

harz getrankten Tragers und einer gegebenenfalls mit einem Unt«: Riickkiihlung wird fur die Zwecke der Beschrei- 
Kleber versehenen Metallfolie oft zu Missafolgen fflhrt,' bung der Erfindung eine absichtliche Abkuhlung der gesam- 
und zwar.besonders dann, w«in die Presse sofort nach dem ten Platlenpresse, d. h. der Druckplatten und der Zulagcn 
Endc des Aushartungsprozesses ge6fi&iet wild, ohne die (vorallemderPressbleche) zwschen den emzelnen Arbeils- 
Pressplanen zuvor wiedo- abzukOhlen (vom Fachmann als 25 gSngen verstanden, z.B. mittcls Kuhlwasser, die unver- 
"riickkiihlen" bezeichnet). Das Sufiere Erscheinungsbild ei- meidliche und geringfiSgige Abkiihlung der Presse und ihrcr 
ner so erhaltenen metallbeschicbteten Platte macht den Bin- Ttile zwiscberi den einzelnen ecfindungsgemaBen Arbeits- 
druck, als ob die Struktur der in der Tiefe liegenden Span- gSngen durch die Raumluft ist Menmter nicht zu verstehen. . 
plattenoberflache durchscheint. so als ob Uberhaupt keine Das Ausgleichspapier ist gewohnlich ein mit einem duro- 
Ausgleichsschichtvoriiandenware.DieseErscheinuDgtritt 30 plastisch hgrtbaieri Formalddiyd-Kondens^ (Phenolharz 
vor ailem gegen die Plattenmitte bin auf, ein Hinweis, dass oder Melaminharz) getradctes Papier; z. B. ein Krafip^ier, 
der Warme- oder der Feuchtcbaushali der Platte wahrend es kann sich aber auch urnnitielbar urn ein sog. Ddcorpapier 
des Pressvorgangs eine RoUe spielL Die Ersdieinung fiihrt handeb, wmn wcnigcar hohe Anforderungen an die Weric- 
im Extremfali zu mehr oder minder ausgedehnten blaagen stoffqualitSt gestellt wwden. Natiirlich kOnnen andereisdts 
Flachen, die die Plaue unbrauchbar machen, Dieser Fehler 35 fur die Herstellung einer Ausgleichsschicht auch mehrcre 



tritt nicht oder nur sellen auf bei Flatten, die vor dem Ent^ 
spannen des Pressdrucks und Offnen 6er Presse auf eine 
Temperatur in der Nahe der Raumtemperatur riickgekuhlt 
worden waren. 

Als "Ursache k6nnte also eine RoUe spielen, dass Metall- 
filme Feuchtigkeit wcder durchlassen noch aufoehmen kon- 
nen und daher der Feuchtehaushalt des Holzwerkstoffs samt 
der dariiber befindlicben Schicht aus kondwisierbarcm Harz 
bei der Beschichtung mit Metallfolien oder -filmen gestorl 
isL Diese Erklarung soil aber die Erfindung in kaner Weise 45 
begrenzen. 

Jedenfalls ist das Erfordemis des Riickkiihlens ein Nfor- 
gang, der die Wuischaftlichkeit des Herstellprozesses be- 
schichteter Spanplatteo entscheidend bednflusst: 

- Erstens wild die stundliche AusstoBleistung einer 
Platlenpresse wesentlicb verririgert, wenn an jeden 
Pressvoigang eine Riickkiihlphase angeschlossen wer- 
den muB, weil das Aufheizen und das Abkiihlen insge- 



Lagen von harzgetranktem Papier verwendet werden. 

Fiir hochwerdge Beschicbtungen kann das mil dem duio- 
plastisch hSrtbaren Harz getrSnktes Dekorpapier Qber einer 
Ausgleichsschicht aus einem preiswerteren Material aufge- 
40 bracht werden, z. B. wenn die Metallfolie nur eine Ibilfiacbe 
der gesaraten OberflSche uberdeckt und der nicht iibcr- 
deckte Teil aus Griinden der beabsichtigten asthetiscben 
Wirkung sichtbar blcibt. Als duroplastisch hartbares Harz 
fiir das Dekorpapier wird iiblicberweise ein Melaminharz 
Oder ein Melamin enthaltendes Hamstoflftiarz verwendet 
Der Papierwerkstoff kann z. B. ein Zellulosepapier sein, 
aber auch gew6hnlidie, bedruckbare P&pierqualitlten sind 
geeignel. 

Zwischen dem Aufbringen des Ausgleichspapiers und ge- 
50 gebenenfalls der Dekorfolie und der Metallfolie kann eine 
Zwischenlagerung auBerbalb der Presse stattfinden, z. B. im 
Stapel, wobei die Warme langere Zeit erfaalten bleibt, die 
aber erfindungsgemaB nicht erforderlich ist. Man kann ande- 
rerseits voibandene, z. B. mit einer Dekorscbicht oder einer 



samt etwa genausolange dauert wie der eigentliche 55 bearbeitungsfahigen Sperrschicht versehene Spanplattea 



Pressvorgang. 

- Zweitens steigen die Energiekosten des an sich 
schon energetiscb aufwendigen Prozesses auBerordent- 
lich, wenn die gesamte Presse nach jedem Presszyklus 
abgekuhlt und wieder aufgeheizt werden muB. 

- Dritlens werden alle Teile der Presse, die irgendwie 
mit der Temperierung zu tun haben, vor allem die 
Druckplatten und Pressbleche, durch hanfige schroffe 
Temperaturwecbsel belastet und altera. 

Es ist daher ein Ziel der Erfindung, eine Arbeitsweise zu 
finden, die es ermogUcht, fehlerfreie metallbeschichtete 
Flatten trotz Verzicht auf das Ruckkiihlen herzustellen. 



nachu^glich mit einer Metallfolie beschichtea. 

Die Warme/Druckbehandlung beim Aufbringen des Aus- 
glachspapiers und/oder des Dekorpapiers kann bercits ab- 
gebrdchen werden, sobald eine Teilhartung erfolgt ist, d. h, 
60 dass eine unvollstandig ausgehartete Ausgleichs- oder De- 
korscbicht bereits zur Ausfiihrung der Erfindung ausreicht, 
da beim Aufbringen der Metallfolie und deren Veridebung 
mit dem Untergrund in jedem Fall eine weitere Erwarmung 
stattfindet, die gegebenenfalls ein Durchharten eines unvoll- 
65 siandig ausgeharteten Harzes in der Ausgleichsschicht zur 
Folge hat 

Aus der DE-GBM-Schrifl 295 06 391 sind dekoradve 
Schichtstoffplatten bekannt, deren Oberflache verschiedene 
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Effekte nebeneinander zeigl, d. h. die sowohl Teilflachen 
rait einer Kunststoffoberflache als auch Teilflachen nut einer 
metallischen Oberflache aufwdsen. Nach der Lehre der 
GBM-Schiift kanD dieser Schichtaufbau auch Bestandteil 
einer beschichteten Spanplatte sein. 

Solche speziellen, in Teilflachen metallkaschierten Span- 
platten sind von groBem Interesse und werden erfindungsge- 
maB bevorzugt horgcstelit, was einer weiten Anwendung si- 
cber sein kann, da bereits entspiechend gestaltete dekorati ve 
Schichtstoffplatten zusanunen mit entspiechmden Trage- 
korpeni aus Spanplattcn o. a. z. B. im lidenbau und fur re- 
prasratative RMume wie Itieaterfoyers, Veisammlungs- 
raume, Schalter- und Abfertigungsh^en, GaststStten u. ^ 
veraibeitet werden. 

Auf die Oberflacfaenstruklur einer Flatle, die erfindungs- 
gemSB mit Metallfolie nur teilweise beschichtet wird, hat 
der Aush3rtungsgrad der Unterschicht keinen Einiluss: Id 
jedem Fall erhalt man erflndungsgemafi eine Platte, in deien . 
kun5tbaizg;ebundene Sdiicht die Metallfolie soweit einsinkt, 
dass sich ein oberflachlich vollkozmnen ebener K5tper er- 
gibt, der nebeneinander dekorative ELemente aus kunstharz- 
gebundenen Zelluloseprodukten imd metaUischer Oberflg- 
cheaufweist . 

Als Kleber ffir die Metallfolie weidai flir diesen Zweck 
iSbliche Massen eingesetzt Geeignet sind z. B. w^ehart- 
baiePhenolharze, die in Form von (im allgemeinen losungs- 
mitteUialdgen) Laddoningra auf dne Seite der Metallfolie 
aufgebracht worden sind. Nach demEntfemen des L5sungs- 
mittels konnen diese lackierten MetaUfolien ohne wdteres 
. erfindungsgemMfi eingesetzt werden. Andeie waimehSrtbare 
Klebstoffe sind z. B, Voiprodukte, die durch Waimeeinwir- 
kung ausbarten imd liach dem Ausharten Polyurethane oder 
Epoxidharze e^geberi. Es scheini wichtig zu swn, dass es 
sich um Prcxiukte handelt, die bei der AushSitung (Vemet- 
zung) kein Wasser abspalten, da dies mSglicherweise den 
erfindungsgemaB angestrebten Erfolg beeintrachtigen 
wuMe. Aus der Fachliteratur sind fur das dauerhafte Aufkie- 
ben von Metallen geeignete Mittel bekannt, die sich zur 
Ausfuhrung der Erfindung eignen. 

Die erfindungsgemSB erhSltliche, vorgefertigte, mit einer 
kunstharzg;ebundenen Oberflache vergiitete und dariiber me- 
tallbeschichtete Holzwerk5tofiip>latte besteht gemSB der bei- 
gegebenon Zeichnung mindestens aus 

- einem Tragekorper aus einem HolzwaicstoflF, insbe- 
sondere einer Spanplatte H, 

~ einer aus mindestens einem, rait einem Formalde- 
hyd-Kondensat getrankten Papier aufgebauten Aus- 
gleichsschicht P, und/oder 

- emer vprzugsweise einlagigen barzgebundenen, als 
Dekortrager dienenden Papierschicht 

- bedarfsweise (gegebenenfaUs) mindestens einer 
Lage eirier zellulosehaltigen barzgebundenen Deck- 
schicht (Overlay) 0; 

~ einer Kleberschicht K, 

- einer mit der Kleberschicht K deckungsgleicheh Me- 
taltfoiie M, die flachenmafiig kleiner als der Holzwerk- 
stoff H sein kann 

- bedarfsweise (gegebenenfaUs) einer mit der Metall- 
folie M deckungsgleichen Schutzschicht S, 

wie sie mittels des erfindungsgeraaBen Verfahrens erhalteo 
wird. 

Es ist erfindungsgemaB somit mindestens eine der 
Schichten P und D vorlianden. 

Auf den Rachenanteil und die Form der Metallfolie im 
Verhaltnis zur Dekor-(d. h. Kunststoff-)oberflache koramt 
es dabei nicht an, d. h. das Flachenverhaltnis und die Form 



wird lediglich durch asthetische, nicht durch technische 
Griinde bestimmt und kann demnacb beliebige Werte an- 
nehmen; z. B. konnen zwischen 50 und 100 Prozent der 
Oberflache Metall und entsprecbend 0 bis 50 Prozttit der 

5 Oberflache Kunststoff sein. 

Wenn iiber dem Dekorpapier in an sich bekannter Weise 
noch ein Overlaypapier, d, h. mindestens eine Lage einer 
zellulosehaltigen, .ebenfalls barzgebundenen, im wesentli- 
chen transparenten Deckschicht aufgebracht wird, erhalt 

10 man eine besonders haltbare und farbintensive DekorobCT- 
flache, wobei ersichtlich die! Metallfolie M nicht direkt in 
den Dekortrager D, sondem zunSchst in das Overlay 0 ein- 
gepresst isL 

Als MetaUfolien eignen sich FoUen oder diitme Bleche 

15 praktisch aUer fur dekorative Zwecke in Betrachi kommen- 
den Metalle, z. B. solche aus Kupfer, Aluminium, Esen 
odor deren Legierungen, wie Messing oder EdelstahL Sie 
k&onen metallisch blank od^, je nach der dekoradven Ab- 
sicht, auch matt, galvanisch mit anderen Metallen Qbetzo- 

20 gen oder soostwie oberflSchlich verSndol sein. Je nach der 
Art des verwendeten Metalls kann es vozteQhaft oder sogar 
notwendig sein, die Mfetallfolie mit einer Schutzschicht aus- 
zustattenl Bd Alurninium kann (ties bespielsweise die durch 
anodische Oxidation erhSltUche Oxidschicht oder doe 

25 Phosphatschicht sein. iBs kann zweckmSfiig sdn, von vome^ 
herein oberflMchenbehandelte.MetallfoUen zu verwenden, 
die auBerdem ihrerseits ein dekoratives Muster tr^en (z. B. 
bedruckt sein) k6nnen oder eine sonstwie bearbdtete - z. B. 
geschliffene, gebiirstete oder ge&tzte - Oberflache besitzen. 

30 Femer kann die gesamte Obcrfl&che der SchichtstDfEjplatte, 
also, sowohl die Metallteile wie die Kunsislofftdle, nach- 
tragUch mit einer Deckschicht, Schutzschicht o. a. tiberzo- 
gen werden, 

-Die erfindungsgemaBe metaUbeschichtete Holzweiicstoflf- 
35 platte ist in der Regel auf ihrer Unterseite ebenfaUs mit ei- 
nem Schichtaufbau versehen, der im Aufbau der Schauseite 
entspricht, jedoch im aUgemeineri keine dekorative Schicht 
aufweisen wird und lediglich als sog. Gegenzugschicht 
dient, d. h. den unveimeidUchen Spannungen entgegen- 
40 wirict, die die Beschichtung der Schauseite hervomift. 

Der erfindungsgemaBe Aufbau kann entsprecbend' den 
beigegebenen Abbildung leicht dadurch festgestellt werden, 
dass man den beUieffenden Forrakorper senkrecht zur Ober- 
flache schneidet, ggf. anschleift und den Schichtaufbau bei 
45 entsprechender Vergr5Berung z. B. mit einer Lupe betrach- 
teL . 

Zur HersteUiing einer erfindungsgeraaBen Schichtstoff- 
platte ist im einzeinen das folgende zu sagen: 
Als Tragekorper zur HersteUung von erfindungsgeraaBen 

50 Werkstoffplatten wird in der Regel eine Spanplatte verweh- : 
deL Je nach dera spateren Verwendungszweck konnen ham- *' 
stoSharzgebundene, . phenolharzgebundKie oder polyiso- 
cyanatgebundene Spanplatten emgesetzt werden. Sperrholz- 
platten, Tischlerplatten, Hartfaserplatten und andene Holz- 

55 werkstoffe sind als Tragekorper gleichfaUs geeignet, soweit 
sie der Verarbeimng in einer beheizbaren Plattenpresse wi- 
derstehen. 

Als Tragermaterial fiir die Ausgleichsschicht wird i, a. 
sog. Kraft-Papier verwendet; im iibrigen ist bier Papier im 

60 weitesten Sinne gemeint - es kSnnen auch andere, papier- 
ahnliche, geeignete Trager wie Vliesstoffe (sog. non- woven 
fabrics), Gewebe o. a. verwendet werden. Als Harze fiir die 
HersteUung der Ausgleichsschicht werden i. a. Phcnol- 
Forraaldehyd-Kbndensate verwendet. Diese Harze sind in 

65 Forra des harzgetr^kten Papiers zunachst als sogenannte 
Vorkondensate vorbanden (bei Phenolharzen "Resole" ge- 
nannt), die flieSfahig, d. h. Uierraoplastisch verfomibar sind 
und in der Warme (oberhalb von etwa lOOT), nach der 
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klassischen Einteilung der Aushartungszustande allmahlich 
in den unloslichen und unschmelzbarcn "Resitol"- und 
schlieBlicb "Resit^-Zusland ubergehen. 

Die Papiertrager fiir die gegebenenfalis vorhandene De- 
korschicht und das Overlay sind ublicherweise reine Zellu- 5 
losepapiere. Als Kunstharz fur die Dekorschicht isl vor al- 
lem Melaminharz, d. h. ein MelamiD-Formaldehyd-Vorkon- 
densat geeignet, das in der Warme wie das Phenolharz unter 
Vemetzung aushartet. Geeignet sind aber auch andere duro- 
plastisch hartbare Harze wie Hamstoffbarze (wcnn es auf lO 
z. B. Witterungsbestaadigkeit weniger ankommt) sowie Ep- 
oxidHarze, Polyesterharze, Polyuiethanharze oder warme- 
hartbare Acrylharze. 

Alle diese Harze sind handelsublich und ihre ViK'arbei- 
tung ist in der Fachliteratur oder den Druckschriften der 15 
Heisteller beschrieben. Femer sind voigeferdgte barzge- 
trankte :Papiere sowohl zur Herst&Uung der Ausgleicbs- 
schicht wie der Dekorschicht im Handel 

Zur Verklebung der Metallfolie mit der Kunststoffobearfla- 
che kdnnen unterschiedlicbe Mittel verwendet wo'den; z. B. 20 
k6nnen Schmelzkleber (thermoplastisch verarbeitbare Kle- 
ber auf der GiuDdlage z. B. von Vmylpolymensaten) oder 
duroplasdsch aushanbaie (warmereaktive) Kleber ^ge- 
setzt werden, die dne ausreichende Affinitat zur Metallober- 
flache aufwdsen (z. B. handelsubliche MetalUdeber auf d^ 2S 
Grundlage von Kresol-Fonnaldehyd-Kondensaten, die in 
Form von Lackfihnen aufgetragen werden kdnneo). Auch 
diese Klebstoffe sind weitgehend handelsUblich. 

Das Aufbiingen der Ausgleichsschicht auf die Spanplatte 
geschieht in einer Ublichen Platteopresse. Der Pressdruck 30 
kann z. B. zwischen 10 und 200 bar betragen, was auch von 
der LeistungsMiigkeit der Presse abhangt und nicht ^o- 
dungs^ufisch ist Die Presstemperatur liegt a. zwischen 
100 und 200®C. Aus wirtschafllichen oder technischen 
Griinden kann es zweckmaBig sein, wahrend des Hartungs- 35 
vorgangs die Temperatur und/oder den Druck abnehmen 
oder ansteigen zu lassen. Wegen der unterschicdlichen Re- 
aktivitat der handeisQbhchen Harze lasst sich ein allgemei- 
ner Zeitbedarf fur die Aushartung nicht angeben; ggf. ist die 
beste Hartezeit durch einen Vorversuch zu ermittein. 40 

Beispiei 

Zur Hwsteliung einer erfindungsgemaBen veiguteten 
Spanplatte bringt man auf eine Beschickungsvorrichtung 45 
entsprechender GroBe eine Lage eines mit 100% Melamin- 
harz (Harzgewicht bezogen auf Papiergewicht) eetrankten 
Krafipapiers mit einem Papiergewicht von 80 g/m , legt dar- 
auf diegeschUffene und sorgfaltig entslaubte Spanplatte und 
darauf wiedenim eine Lage des mit 100% Melaminharz ge- SO 
trankten Kraftpapiers. 

Der entstandene Stapel wird in eine druckwasserbeheizte 
Presse eingefuhrt und bei einer Temperatur von 1800°C eir 
nem Pressdruck von 30 bar, 30 Sek. lang ausgesetzL Danacfa 
wird die Platte ohne Ruckkuhlung entnomraen. 55 
• Die so erzeugte Platte wird ein zweites Mai der Presse zu- 
gefilhrt. Auf die Beschickungsvorrichtung wird eine mil ei- 
ner Leiiiischicht versehene Aluminiumfolie gelegt, darauf 
die erzeugte Spanplatte und schlieBiich wiederum eine Alu- 
miniumfohe. Dieser Stapel wird emeut der Presse zugefiihrt 60 
und 30 Sek. bei 160T und 30 bar gepresst und ohne Riick- 
kuhlung entnommen. Sie weist keinerlei Oberflachenfehler 
auf. 

Vergleichsversuch 65 
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umfolie als auBerste Schicht zu, so erhalt man nach dem 
HeiB-Entformen eine von unzahligen Blasen unierschiedli- 
cher GroBe aufgetriebene Oberflacbe. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von metallbeschichteten 
VerbundwerkstofFen mit einem Tragekorper aus einem 
Hoizwerkstoff, insbesondere einer Spanplatte, duich 
Verpressen des Tragekdrpers unter Druck und Warme 
mit einer Ausgleichsschicht auf der Grundlage eines 
harzgietranklen AusgleicHspapiers, gegebenenfalis ei- 
nem zusatzlichen, harzgetrankten Delsorpapier und 
dariiber einer mindestens eine Teilflache uberdecken- 
den Metallfolie, dadurch gekennzeldmet ist, dass in 
dnem ersten Fressvoi^ang die Ausgleichsschicht so- 
wie gegebenenfalis die Dekorschicht und in einem 
zweiten Arbeitsgang die M^allfolie jeweils voizugs- 
weise unter Verzicht auf RUckktihlung aufgebracht 
wcrdai. 

2. Veibundwerkstoffplatte, wie sie nach dem Veifah- 
rcn gem&B Ansprucb 1 erhalten wird, bestehend minde- 
stens aus 

- einem Tragekdrper aus dnem Hblzw«kstoff, 
insbesondere einer Spanplatte H, 

* - dner aus mindestens einem, mit einem Fonnal* 
dehyd^Kondensat getr^kten Pawner aufgebauten 
Ausgleichsschicht P, und/oder 

- dner ein; oder mehilagigen haizgebundenen, 
- als Dekortrkger dienenden Papierschicht D, 

- bedarfeweise mindestens einer Lage einer zel- 
lulosehaltigen harzgebundenen Deckschichl 
(Overlay) 0; 

- einer Kleberschicht K, 

- einer mit der Kleberschicht K deckungsglei- 
chen Metallfolie M, die flachenmaBig kleiner als 
der Hoizwerkstoff H sein kann 

- bedarfsweise einer mit der Metallfolie M dek- 
kungsgldchen Schutzschicht S. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Verfahrt man wie vorstehend beschrieben, legt jedoch auf 
jeder Seitedes Plattenstapels von vomeherein eine Alumini- 
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The method involves using a support body (H) of 
chip or particle board and pressing it to a 

balancing layer on a base layer of resin-saturated y 

balancing paper using pressure and heat in a first 

working step, together with an additional resin- q 

saturated decorated paper, if required. In a 

second step, a metal film is used to cover at least 

part of the surface without recooling. An P 

Independent claim is included for a composite 

material plate manufactured according to the n 
method. 
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